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Gottfried Splewok, 8501 Burgtbana, Scbwarzachstrasse 17 


Verf ahren und Torricbtung zur Gewlnnuag 
elner Vlelzabl einzelner Stticke aus elner 
Platte . 


Die Erfindung beziebt sich auf ein Verfabren und eine Tor- 
ricbtung zur Gewinnung einer Yielsabl einzelner Stttcke aus 
einer Platte, aus der diese in rasterfSzmiger Zuordnung ver- 
teilt berausgetrennt werden. 

Die ISasseaberstellung kleinerer Scbilder mit Sobrift- und/ 
Oder Bildzeicben, insbesondere Skalen,wird vielfacb diadurcb 
erleicbtert, dass mit Hilfe einer Matrix eine Yielzahl sol- 
cber meist gleich grosser Scbilder durcb Drucken, Prelgen, 
iLtzen* auf fototechniscbem Wege od« dgl. auf Kunststoffr> ■ .. 
folien, Papiere, diinne Blecbe od. dgl. aufgebracbt werden. 
Dabei werden die Scbilder je nach ibrer geometriscben Porm 
und unter -gr&sstm5glicber Platzersparnis in derRegel in Porrn 
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elnes Rasters die Fl&cbe der Folle imd dgl., Im folgendea Plat- 
te genannti ttberzleben. 

Das Heraustrennen der einzelnen Sctallder, Skalen und dgl. , 
Im f olgenden StUcke genannt, erfolgt blsher durcta eineu Stanz- 
vorgang, bel dem in der' Kegel alle Elnzelstttcke zugleicb an- 
:fallen. SaifUr rorgeseheiae Stanzwerkzeuge sind an die Beranduug 
d 8 jewelllgeti StUckes genau angepasst. Bind demnacb fttr 
unterscbiedllcbe Stiickformen entsprecbend viele angepasste 
Stanzwerkzeuge notwendlg, eo dass eine Wirtsehaf tliche Pertl- 
gung mir bel sehr grossen StUckzablen gegeben erscbelnt. Wel- 
terhin fallen die oft klelnen und dttonen Stttcke alle elnzeln 
an, was eine Stapelung, Zabkxng, lagerung und Tersendung er- 
scbwert. 

Hit der Erfindung soil das Heraustrennen einer Vielzahl von 
einzelnen Stttcken aUs einer flatte wesentllcb einfacber 
und billiger ale blsber erfolgen, obne dass die Pertigiings- 
genaulgkeit darunter leldet. Insbesondere soil dabei angestrebt 
werden, die einzelnen Stucke in Sammeleinbeiten zu gewinnen, 
um dlese damit der Zahlung, der Lagerung, dem Veraand und aucb 
der Handbabung durcb den Sndbenutzer besser zuggnglich zu ma- 
cben. Das wlrd erfindungsgemaas dadurch errelobt, dass die 
Berandung eines jeden Stuckes in verscbiedene Berandungs- 
abscbnitte unterteilt mit entsprecbend den . Inzelnen Beran- 
dungsabscbnitten angepasst n Irennwerk.zeugen nacb Inander aus 
der Platte berausgetr nnt wlrd, wo bel erst durob das Irennen 
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d e letzten B randungaabachnltteB die irxzelnen Stttcke aus dem 
Zusammenbang mlt der Platte gelQst werden* 

Surch das Untertellen der Berandung elnes StUckes In Beran- 
dungsabschnitte, die nacheinander durch Srennen aus der Plat- 
te gewounen werden, aind elnmal an einzelne, bei vielen'StUck- 
foxmen Torkoinmende Basndungsberelohe angepasst ausgeformte 
Irennwerkzeuge elnsetzbar. Zum anderen kSnnen mlt eln and dem-, 
selben Trennwerkzeug. mehrere ineowelt glelcb gef ormte aber 
zeltlleta nachelnander gef ertlgte Berandungeabschnltte erstellt 
werden. Barota das Zusammensetzen der Berandxmg aus Berandiings- 
abschnltten lassen slch demnach glelche Werkzeuge Xtir verscble- 
den gefbrmte Stttcke -reryrenden. So werden Tlelfaob rectatecklge 
Schllder unterschledllcher Grease mlt abgerundeten Ecken ge- 
fordert. Solange der Rundungsradius glelcb blelbt, kbnnen al- 
le dlese Scbllder mlt eln und demaelben Rundscbnlttwerkzeug 
erstellt werden* Ble .geraden Kanten erfordem eln glelchblelben- 
des Geradscbnlttwerkzeug, das zu-dem zweckdlenllch nachelnander 
fUr die Scbmalselten und die Breltaelten des StUckes elnsetz- 
bar let, £s kann also eln und dasselbe Trennwerkzeug an mehre- 
re,. Insoweit glelch gef ormte Berandungsabscbnltte angepasst 
seln. *. . . 

An unterscbledllcb gef ormte Berandungsberelche angepasste 
Irennwerkzeuge kbnnen zvfeckmSsslg glelchzeltlg an dem StUck 
angrelf en« Insow It bllden dann dlese Berandungsberelche eln n 
Berandnngsabscfanltt, dessen Kantenv rlauf nloht unbedlngt 
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zusammenhangen muss. So kann sins Skala fttr ein Srehzeiger- 
messgerat elnen halbkreief brmlgen Berandungsbereich und eineu 
lochfbrmigen Berandungsbereich fur den Durchtrltt der Zeiger- 
acbse aufwelsen. Belde Berandungsberelche kSnnen glelchzeltlg 
von zwel entsprechend ausgeblldeten Irennwerkzeugen , aber aucta 
von zwei entsprechend gefonnten Schneiden, die an einem Trenn- 
werkzeug ausgebildet sind, herausgetrennt werden und bilden 
somit im Sinne der Herstellung einer Berandung aus aufeinan- . 
derfolgend erstellten Berandungsabschnitten nur einen solchen 
Berandungsabschnit t • 

Ein wesentliches Merkmal der Erfindung besteht darin, dass die 
Stticke erst mit. dem .Irennvorgang des letzten Berandungsab*^ 
schnittes aus dem Gesamtverband mit der Platte gelSst werden* 
Bei der Erstellung aller vor^iergehenden Berandungeabschnitte 
bleibt die Lage des Stuckes in der rasterformigen Zuordnung 
zueinander erhalteUf wo bei die Platte je nach jeweils gefor- 
derter Zuordnung zwischen Berandungsabschnitt und Trennwerk-r 
zeug ohne weiteres aus ihrer Lage verscboben oder verdreht 
werden kann* Auf diese Veise ist es moglich, die mit den 
bekannten TerfiEdiren .erreichten Herstellungsgenauigkeiten zu 
gewahrleisten* 

£s ware grundsatzlicb moglich, die Berandung eines Jeden Stuekes 
nacheinander aus der Platte herauszutrennen* Dann mtisstre . jedoch 
die Platte gegenttber den Irennwerkz ugen oder umgekehrt in 
zwei senkr cht zueinander v rlauf enden KoordinatenfUhrungen 
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parallel asur Flattenelaene verechiebbar und In der Jewells 
genau elnzustellenden Terscblebelage f estlegbar sein. 
Abgeeeben von dem relativ hohen Zeitaufwand addleren slch 
die PUhrungsungenauigkelten, bo dass diese Art der Elnzelfer- 
tigung nicht besonders erstrebenswert erscheint. Andererseits 
let ee denkbar, die Berandung aller StUcke gleichzeitig aus 
der Platte herauszutrennen. Aucb dieses Torgehen kann je- 
docb, soweit es sich nicht um besonders einfache Trennwerkzeu- 
ge handelt, als verbal tnismasaig aufwendig angesehen werden. 
Bevorzugt wird derart vorgegangen, dass die in elner Linie 
der rasterfbnaigen Zuordnung blntereinanderliegenden gleich- 
artigen Berandungsabschnitte von Stiicken im einem Arbeits- 
gang mit einem fur diese Zahl von Berandimgsabschnitten" ausge^ 
bildeten Trennwerkzeug aus der Platte herausgetrennt werden« 
Dabei kbnnen bevorzugt die einander zugewandten Berandungs- 
abschnitte benacbbarter Stilcke von demselbeh Werkzeug gleich- 
zeitig getrennt werden. Nach jedem Arbeitsgang werden die 
Platte und das Trennwerkzeug um eine Rasterteilung quer zu- 
einander verschoben, so dass das Werkzeug die hintereinander- 
liegenden Berandungsabschnitte der nachsten, zu der eriaten 
parallel lauf enden Rasterlinie trennen kann. Auf diese Weise 
kann ein Werkzeug vielfach ausgenutzt werden » wobei eine 
Verschiebung zwischen Platte und Werkzeug nur in einer Rich- 
tung erforderlich ist. 

Es 1st durchaus moglich, dass je nach Porm der Stttcke und 
/oder Audbildung der Trennwerkzeuge die Berandung derStUcke 
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volletiindlg aua der Platte taerauageiejat werdea kann, ©hue 
dass die Werkzeuge in ▼erschledenen Rasterrichtungen an 
der Platte angreifen mUasen. Vlelfacfa ist es jedoch zweck- 
maasig, insbesondere bei Stttcken mit mehreren, unter ver- 
acbiedenen Winkeln zueinandex verlaufenden ;Canten». die Werk- 
zeuge in verscbiedenen Rasterrichtungen ansetzen zu kSnnen. 
Zu diesem Zweck ist eine relative Verdrebbarkeit zwisoben 
der Platte und dem Oder den Trennwexkzeugen in der Platten- 
ebene vorgeseben. . _ • 

Sesonders bevorzugt wird die Platte aus den nocb in ibrer 
rasterfSrmigen Zuordnung zusammenbMngenden Stiicken incl. 
der moglicberweise. anfallenden und wabrend des bis dabin 
abgelaufenen Herstellungsverfabrens nocb nlcbt losgelSsten 
Abfallteilen vor dem Irennen der letzten Berandungsabscbnit- 
te der StUcke mit einer Polie binterklebt, die' vorzugsweise 
selbstbaftend ausgeblldet 1st. Dies bat einmal den Vortell, 
dass die rausterf&imige Zuordnung der nocb im Plattenverband 
zusammenbangenden StUcke zusatzlicb fixiert wird. Insbesonde- 
re aber wird erreicht, dass die StUcke nacb den letzten, 
in einer Rasterrlcbtung gefUbrten TrennvorgHngen zwar aus 
dem Plattenverband v51Hg gelSst und damlt fertig berandet 
Bind, jedocb in streif enfarmiger Zuordnung auf der Klebefolie 
baften. Die Polienstreifen k&nnen voneinander getrennt Oder 
aucb Uber eluen bei der letzten Irennung nlcbt mit erfassten 
Querrandstrelf en verbunden seln» so dass sicb die StUcke aucb 
nacb Yollendeter Irennung aus der Platte nocb in der ursprUng- 

109850/OU3 


- 7 - 2027725 


lloheti raeterfttrmlgen Zuordnung befinden. Das erlelohtert 

die Handhabung der Stiicke im folgenden Insgesamt betrachtlich. 

Die Trentwerkzeuge k5nnen in einer Bbene senkrecht zur Platten- 
ebene verschwenkbar Oder senkrecht zur Plattenebene rerschiebbar 
geftihrt gelagert sein. Die Schwenklagerung wird vielfac£j fUr 
Scherwerkzeuge bevorzugt, wahrend verschiebbar gefUhrte Werk- 
zeuge hSufig als Stanzwerkzeuge ausgebildet eindb Je nach 
Sprbdigkeit des zu trennenden Werkstoffes kann eicb beim 
Stanzan Oder beim ahew elnt Sohnittkante bSherer Grat- und 
Splitterfreiheit ergeben. Im ttbrigeu findet bei Jedem Ein- 
schnitt, der innerhalb des Platteuwerkatoffes beginnt, in 
diesem Anfangsbereich ein Stanzvorgang statt, der 3? nach Aue- 
bildung der Sohnittkante sowohl bei verschwenkbar als aucb 
bei verschiebbar gelagerten Werkzeugen in einen Schervorgang 
Ubergehen kann Oder nicht. Die EatBcheidung,weloho Arten von 
Treanwerkaei^ f tir die 'Jeweiligen Berandungsabscfanitte einge- 
setzt werden, wird demnach von dem zu trennenden Werkstoff 
und konstruktiv-wirtsohaftlichen Geeibhtspunkten abhangen. 

Weitere Merkmale der ErjCindung ergeben aich aus der nachfol- 
genden Beschreibung der in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fUbrungsbeispiele. Es zeigen- 

Figuren 1 und 2 Drauf sichten atxf Ine Ansftthrungsform d r 
rfindungsg massen Vorrichtung, wobei die Durch- 
ftthrung zw ier Trennvorgange , die in zw 1 zueinan- • 
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der senkr cbten Rasterrichtungen erfolgen, darge- 
stellt ist; 

Plgur 3 eine Telldraufslcht auf eine Platte und Trennwerk- 
zeuge, mit deren Hilf e die dargestellte Stuckform 
durch lediglich in einer Basterrlchtung erfolgende 
Trennvorgange aus der Platte heraust re unbar let. 

An einem f estetehenden Tisch 1 ist eine langs derKante 2 ver- 
Bchiebbar gefiihrte Halterung 3 gelagert, die zwei rechtwinkelig 
zueinander verlaufende Holme 4 und 5 aufweist. Auf Jedem der 
Holme sind gleich beabstandet zwei Zapfen 6 nach oben abra- 
gend befestigt. Eine Platte 7, aus der rechteckige Stucke 8 
mit abgerundeten Ecken 9 herausgetrennt werden sollen, yeist 
in einem Randgebiet 10 swei an den Abstand und den Burchmesser 
der Zapfen 6 angepaaste LScber 11 auf, mit deren Hilfe die 
Platte 7 wahlweise an dem Holm 4 Oder an demHolm 5 der Halte- 
rung 3 verschiebungssicher festlegbar ist. 

An der der Zante 2 gegeniiberliegenden rischseite sind zwei 
Trennwerkzeuge gelagert, deren eines ein Geradschnittwerk- 
zeug: in Form eines Schermessers 12 ist, das an einem Absatz 
13 des Tischee um einen Bolzen.15 verechwenkbar gelagert 
1st und einen Bedienungsgr iff 14 aufweist. Das Schermesser 
12 hat in diesem Ausfuhrungsbeispiel zwei dioht beabstandete 
Scherkanten, die mit den Eckkanten iner in dem Tisch ausge- 
sparten Kut 16 eine Doppelschere bilden» mit deren .Hilfe ein 
Bchmaler. Materials treif en aus der Platte. 7 herausgetrennt 
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werden kann. Das andere Txennwerkzeug 17 ist gegenUber dem 
Schermesser 12 in Verschieberichtung der Halterung versetzt 
angeordnet und an elner Puhrung 18 senkrecht zur Ebene der 
Platte 7 verschiebbar gelagert. Dieses Treunwerkzeug weist 

inen von der Plihrung 18 abragenden BUgel 19 auf , an dessen 
der Platte 7 zugewandten Seite gestrichelt angedeutete 
iriertelkreisformige Schneiden 20 angeordnet 8lnd# Dabei wer- 
den in dlesemAusfUhrungsbeispiel sSiatliche Ereisbogenecken 
der StUcke 8, die an einer der senkrecht zur Verschieberich- 
tung der Halterung verlaufenden Rasterlinien der Platte zu- 
ssunmentreffeny gleichzeitig gefertigt« Entsprechend dem 
Abstand zwiachen den beiden Scherkanten dee Schneidmessers 
12 sind auch bier die benachbarten End en zmreler Schneiden 
mit Abstand vonelnander angeordnet. 

Durch elne solcbe beabstandete Anordnung der Schnittlinien 
konnen klelnere Ungenauigkeiten bei dem Angriff der ver- 
schiedenen Verkzeuge ausgeglichen werden. Selbstverstand- 
lich sind die Grbssenverhaltnisse in der Zeichnung stark iiber- 
trieben. Die beabstandete Anordnung der Schneiden hat zudem den 
Vorteil, dass auch dickere bzw. sprSdere Platten geschnitten 
werden konnen ^ ohne dass sich die Schneide zwischen den 
Nutzschnlttkanten festklemmt, bzw. diese senkrecht zur Platten- 

bene gpgeneinander versetzt « wodurch die Nutzschnittkanten 
splltt rn d r Abbrock In kSnnten. Brlaubt das . verwendete . 
Piatt nmaterlal and' rerselts eln saubere Xrennung mit nur 

in r Schn id da, w b nacbbart Kant n ron Stiicken aneinan*^ 
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deretossen, so let ee ohne welteres mSglLcb , daa Schenaeseer 
12 mit nur elner Scbneldkante auszubilden und die benacbbarten 
Enden der bogenfiJnnlgea Scbnelden 20 Inelnander auelauf en 
zu lassen. 

Veiterhln 1st es nicht unbedlngt erfordeflich, samtllcbe 
KreiBbogenecken 9, die an eine Haeterllnie angrenzen, in ein«m 
Arbeitsgang aua der Platte herauszutrennen.Es ist ebeixso denk- 
bar, einen Tell der anelnander angrenzendea Krelsbogenecken 
erat in eineia zwei ten Arbeitsgang zu fertlgen, bel dep das 
Werkzeug 17 an Rasterllnieu der Platte angreift, die zu denen 
dea eraten Per tigungs gauges aenkrecbt liegen. Bei recbtecki- 
L'en StUcken mUsate dann coierdings der Abstand zwlsctaen an 
dem BUgel blntereinander angeordneten Scbnelden wablwelae 
elnstellbar seln. 

Es ist grundsatzlich mQglich, nur eine Verscbwenk— Oder PUh- 
rung fiir ein Verkzeug an dem Ilsch 1 -vorzuseben und die fur 
die nachelnander berzustellenden Berandungsabscbnitte benb- 
tigten Verkzeuge In entsprecbender Reihenfolge gegeneinander 
auszutauscben. In dem vorliegenden Beisplel sind die bier 
benBtigten Werkzeuge beide unabbMngig voneinander an dem a?iseb 
1 gebalten und betatigbar. Zur Anpassung-an ein unteracbied- 
licbea Rastermaas ISsst sicb die PUbrung 18 und damlt das 
Trennwerkzeug 17. parallel zur Yerscbiebericbtung der Halte- 
rung 3 eb of alls In verscbledenen Yerscbiebericbtung n wabl- 
weise festlegen, wi dies d r in Pigur 1 dargest lit Ffell 
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andeutet. Da fUr die Schnelden 20 untorhalb der Platte 7 ent- 

sprechende Gegenschneiden vorgesehen sind, mtieeen dlese Ijei 
der Verschiebung synchron mitgenommen werden. Das vrird da- 
durch erreicht, dass sich die Gegenscbneiden und die Fiifirung 
18 auf einem gemeinsameii Schlitten 21 beXinden, der in einer 
Aussparung 22 des Tisches 1 eingelagert ist. 

Bel der Darstellung in Pigur 1 ist die Platte 7 in die Yer- - 
bindung mit den Zapf en 6 des Holmes 4 der Halterutig eingehangt 
Darait erstrecken sich die Trennwerkaseuge 12 und 17 in einer 
bestimmten Rasterrichtung, in der die ersten Berandungs- 
abschnitte aus der Platte herausgetretinlr werden.* Da jedes 
Werkzeug nur einmal vorhanden ist, wird die Platte in Ter- 
schieberichtung der Halterung unter den Werkzeugen her bewegt, 
Bntsprechend der Anqrdnung der V/erkzeuge werden an einer be-. ; 
stimmten Rasterlinie zunachst die viertelkreisbogenf ormigen 
Berandungsabschnitte samtlicber auf dieser Rasterlinie liegen- 
der Kreisbogeneoken gefertigt. Die dadurch erreichten Beran- 
dungsabschnitte sind entlang der Rasterlinie zwischen den 
Werkzeugen 12 und 17 erkennbar. Die in Richtung dieser Raster- 
linie wei send en Enden der Kreisbogenecken werden dann inifeinem 
nachsten Arbeitsgang mit Hilfe des Schermessers. 12 durch gerad 
linige Berandungsabschnitte verbunden, die in dieaem Beispiel. 
die Langsseiten der irechteckigen Stiicke 8 daratellen. Dabei . 
dringt das Schermesser nur bis in die Wahe der Rftudzone 10 . 
der Platte 'vor , so dfiisa die durch das Schermesser gebildq- , 
ten Streifen der " Platte^ Uber die Rand zone 10 miiJeln^nder-.Tei^^^^^ 

109850/OU3 


. ^2 - 2027725 

bunden blelben* Damlt bebalten aucta die elnzelneii StUcke Ibre 
rasterfSrinlge Zuordnung zuelnander. 

Um einen entsprecbend dem Rastexmass genau beabstandeten Vor- 
scbub der Halteelnrlchtung 5 zu ennSgllcben, 1st dlese mlt 
elnem Nocken 23 rereeheu, der In elue Aussparung 24 einer 
■Sagezahnstange 25 eingreift. Dlese Stange 25 verlauft parallel 
zu dem In Verscbleberlcbtung -verlauf enden Holm 4 der Halte- 
rung und Ist auf dlesen zu mlttels elner Zugfeder 26 um elnen 
Achszapfen27 rersobwenkbar gebalten. Surch elne weltere, nloht 
dargestellte Feder wird die Halteelnrlchtung von elner Kraft 
beaufschlagt, die dlese lelcbt nacb recbts von dem Scbneld- 
werkzeug fort zu beWegen sucbt. Auf dlese Welse ist der jsocken 
25 der Halteelnrlobtung 3 jewells fest mlt der jewelllgen 
Aussparung 24 der Zabnstange 25 in Elngrlff . Ist eln Trenn- 
vorgang innerbalb elner Rasterllnie beendet - dies 1st in ^ 
Plgur 1 bel der ganz links dargeatellten Rasterllnie der Pall - 
so wlrd die Halterung mlt Hllfe eines nlcht dargeatellten 
Antrlebes um elne S^gezabnlange , d.b. um den Abstand zwiscben 
zwei Rasterllnlen» nacb llrOcs verscboben, bis der Nocken 23 
wl derum in elne Sagezabnaussparung 24 einrastet. In dieser 
Lage lassen slob die Berandungsabscbnltte der jeweils. nacbfoi- 
genden Rasterllnlen berstellen. £s 1st obne welteres verstand-> 
lich, dass auf dlese Weise ob von Hand betatlgt Oder selbst- 
tatlg g steuert sSuntllcbe Rasterllnlen den einzelnsn Trenn- 
werkzeugen unt ifworf en werden kSnnen» bis die Platte 7 unter 
den Werkzeugen 12 und 17 blndiircbgewandert let. 
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Sodann wlrd durch elne nicht dargestellte Elnrlcbtung der 
Hebel 25 gegen die Kraft der Peder 26 in Pf eilrichtung ver- 
schwenkt, so dass der Nock en 23 aus den Aussparungen 24 der 
Zahnstange 23 ausraatet, vrodurcb die Halteeinricbtung 3 
unter der Kraft der bereits erwahnten, nicht dargestellten 
Peder in ihre Ausgangslage zixrUckf ahr t • Die liber die 
Randzone 10 zusammengehaltene Platte 7 wird nunraehr mit einer 
eelbstklebenden Polie 18 hLnterklebt, wodurch die iirsprungliche 
rasterfSrmige' Zuordnung der no oh fiber ihre Sohmalseitenkan- 
ten zusammenfafingenden StUcke 8 ztts&tzlich sichergeatellt wird. 

Pigur 2 zeigt, wie die hinterklebte Platte 7 fxir den Trenn- 
vorgang der letzten Bexandungsabschnitte um 90° gegeniiber 
ibrer bisherigen Lage verdrebt an den Zapf en 6 des Holmes 
5 der Halterung festgelegt is t. Das Schermesser 12 erstreckt 
sicb nun in der Richtung Ton Rasterlinien, die senkrecbt zu 
den in Pigur 1 behandelten Rasterlinien verlauf en. Der Trenn- 
vorgang nacbeinander in den einzelnen Rasterlinien geht 
in der gleicben Art vor sicb wie beim ersten Arbeitsgang 
beschrieben, mit der Ausnahme^ dass das Schermesser . nuTimehr 
die ganze Breite der Polie Ubergreift. Dadurch werden die 
jeweils links von dem Scbermesseq&nfallenden Reihen von 
StUcken aus dem Verband mit der Platte geiost. Diese in Reihen 
form angeordneten Stiicke haften jedoch auf der selbstkleben- 
den Polie, wodurch sie fiir ihre weitere Bdaandlung bip zum 
Endverbraucber beguem zu handhaben aind. Da die Stticke 8 
nicht quadratisch slnd, muss ein sAderer Vorschub d r Platte 
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7 von Rasterllnle zu. RasterllnlB vorgeseben werdenr, was durcb 
Auswechseln der Zahnstange 25 gegen die Zahnstange* 29 er?-" 
reicht wurde, die einen anderen, in diesem Palle breitereh 
Zabnabstand aufweist. 

Hit dem in Figur 3 dargestellten Beispiel soil gezeigt - 
verden, dass Stiicke 30, insbesondere bestlmmter Formgebung 
auch bei Trennvorgangen in nur einer Rasterrichtung vollig 
aus dem Verband mit der Platte 31 herausgelost werden konneh* 
Bei den StUoken 30 handelt es aiota urn halbkreisfSrtnige Ska- - 
lenbiatter, die mit einem Loch 32 fur den Ihruchtritt ^einer 
Zeigeracbse versehen sind* Auch in diesem Beispiel wird die 
Platte 31 durch nicht dargestellte Hilfsmittel ron Hand 
Oder maschinell - intermittierend in Pf eilrichtung lerscboben, 
wo bei in jedem 'Bewegungsintervall der Raeterabstand senkrechij 
zu den geraden Kanten der Stiicke 30 durchlaufen wird. In 
entsprechender Beabstandung voneihander sind drei sich' 
eenkrecht zur Verschieberichtung der Platte erstreckende 
Trennwerkzeuge vorgeseben, von denen das in Vorschubrichtung 
erste 33 eine Reibe an einem Ausleger 34 befestigter Loch- 
schneidstempel 35 aufweist^ Das in Tbrschubrichtung nachfol- 
gend angeordnete Verkzeug ist mit einem Bttgel 36 versehen, 
dessen Unterseite eine Schneide 37'aufweist, die den halb- 
kreisbogenf ormigen Berandungsabschnitten samtlicher in einer 
Rasterlinie hintereinanderlieg nd r StUcke 30 folgend find di - 
se verbindend ausgebildet ist. i>le Verbindungen bestehen in > 
WeiterfUhrungen der Schnittkanten ttber die Enden der Halb- 
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krelBbogen hinaus, so da&s sich bel lanschliesaendem Trennvor- 
gang der geraden Eanten der Stticke 50 als letzte Berandungs- 
abschnitte durch das dritte, ale Scberznesser ausgeblldete 
Werkzeug 12 auch an den Bogenecken glatte Trennungen von der 
Flatte ergeben, ohne dass elue besonders faohe Zuordnungsgenauig- 
keit zwlschen den Verkzeugen verlangt werden muss. 

Es ist selbstverstandlich auch moglich, die LochschneidstempelL 
35 mit an dem BUgel 56 anzuordnen. In diesem Falle wurden 
dann die halbkrelsbbgenfSrinigen Telle und die Loctar&hder 
unzusammenbangende Berelcbe elnes Berandungsabscbnlttes bllden. 

Aucb Im Beispiel nach Plgur 5 kann z>/eckdienllcb eine Klebe- 
folle rerwendet werden, die zweckmasslgerwelse nach Elnscbnel- 
den der balbkrelsbogenf Srmlgen Berandimgsabschnltte In die 
Platte auf dlese auf gebracht wlrd« Das kann bel elnem inter- 
mittlerenden VoxBchub und obne elne zwischengescbaltete 
LageSnderung der Platte zu den Verkzeugen zweckdlenllch dadurch 
gescbeheny dass die Elebefolle In yorschubrlcbtung der Platte 
etwa von der gestrlcbelten Zone 58 an kontlnulerlloh auf 
die RUckseite der Platte auf gebracht wlrd • 

Die bier dargestellten AusfUbruugsbelspiele slnd In erster 
Linle als Prinzlpdarstellungen zu verten. Selbstverstandlicb 
lassen sich bezUglicb der Lagerung und PUbrung der Sober- 
bzw.« Stanzwerkz uge vlelfaltlg dnd re Losung n einsetzen. 
Die Torrlcbtung kann wahlweise f iir eine Bet£ltigung von Hand 
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ala auch fUr eina masehlnell und w Itgehend eelbstatatigo 
Pertigung aufgebaut warden. So wird es beispielweise zweck- 
massig seln, parallel an elner Platte angrelfende Scherwerk- 
zeuge mltelnander zu verbinden und mit elnem gemeinaamen 
Antrleb zu versehen. 

Lie Erfindung 1st nicht auf die nachf olgenden Ansprttche be- 
echrMnkt. Ihr zugehSrig Bind e&ntlicbe Merkmale aus der ror- 
stebend^ Bescbreibung und der Zelcbnung, die aufgrund des 
Standea der Teobnlk erslobtliob erfinderisob Bind. 
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Patent- (Schutz-)AnBprUche ' 

Verfahren wr Gewlnnung elner Vielzahl einzelner Stiicke 
aus einer Platte, aus der dlese in rasterf ormiger Zubrd- 
nung yerteilt herausgetrennt werden, dadurcb gekennzelcb 
net, dass die Berandung eines jeden StUckes (8; 30) 
in verschiedene Berandungsabschnitte (9, 39$ 4-0; 32, 
41 9 42) unterteili; mit entsprecbend den einzelnen Be- 
randungsabscbnitten angepaesten Trennwerkzeugen (12, 
17; 12, 33f 36) nacbeinander aus der Platte it?; 31). 
berausgetrennt wird, wobei erst durcb das Irennen des 
lietzten Berandungsabscbnittes (40; 42) die einzelnen 
StUcke aus ,dem Zusammenhang mi't der Platte gelSst werden 

Verfabren nacb ^sprucb 1, dadurcb gekennzeicbnet, dass 
in einer Linie. der Rasterf orm bintereinanderliegende 
Berandungsabscbnitte (9, 39 bzw. 40; 32, 41 t 42) der 
Berandungen der Stiicke (8; 30) in einem Arbeitsgang 
aus der Platte (7; 31) getrennt werden und dass die 
aus den nocb zusammenhangenden Stiickeh gebildete Platte 
mit einer Elebefolie (28) binterlegt wird, bevor die 
letzten, die Stiicke aus dem Verband mit der Platte 
losenden Berandungsabscbnitte (40; 42), die ebenfalls 
in einer Linie der Rasterf orm bintereinanderliegen, 
in einem Arbeitsgang getrennt werden* 
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3. Verfahren naoh Anspruch 2, dadurch gakennzeichnet, daas 
gleichartige Berandungaabschnitte (9, 39 bzvr. 40; 32, 
41, 42) in parallelen linien der Rasterform iureh' eine 
Relatiwerschiebung zwischen der Platte (7; 31) und 
dem Treunwerkzeug (12. 17; 12. 33. 356) quer zu der 
Richtung der Llnieii in aufeinanderfolgenden Arbeitsgangen 
getrennt werden. 

. Vorrichtung ziir DurchfUhrung des Verf ahrens nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet. dass die Platte (7; 31) mit zuilndest 
einer ihrer Seitenkantenbereiche (10) an' einer Halterung 
(3) festlegbar is t, die quer zu dem fiir das Trennen " 
von in einer Linie der Raefcerform hintereinanderliegen- ' 
den Berandungsabschnitten (9. 39; 32. 41, 42) vorgeaehenen 
Trennwerkzeug (12, 17; 12, 33, 36) rerschiebbar gelagert 
ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet. dass 
mehrere an unterschiedliche geformte Berandungsabschnitte 
(9, 39 bssvr, 40; 32,. 41, 42) angepasste Trennwerkzeuge 
(12, 17; t2., 33, 36) in der Verschieberichtung der Halte- 
rung (3) gegeneinander yersetzt angeordnet sind. 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Abstand zwischen den Trennwerkzeugen (12, 17; 12, 53, 
36) in Anpaasung an den Abstand zwischen den Linien des 
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Rastermasses einstellbar 1st. 

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 4 bis 
6, dadurch gekenuzeichnet, dass die Platte (7) zur Aus- 
richtung verschiedener Rasterlihien auf die Arbeitsstel^ 
lung des oder der Trennwerkzeuge (12, 17) in etitsprechend 
unterschiedlichen, in der Plattenebene liegenden Verdreh- 
stellungen featlegbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 4- bis 
6, dadurch gekennzeichnet , dass die Halt erung zur Aus- 
richtung verschiedener Rasteaainien auf die Arbeitsstel- 
lung des oder der Trennwerkzeuge in der Plattenebene 
vers chwenk bar gelagert ist. 

9. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Anspriiche 
4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein 
Trennwerkzeug (12) fiir den Arbeitshub in einer etwa 
senkrecht aur Plattenebene verlauf enden Sbene ver- 
schwenkbar gelagert 1st. 

10. Vorrichtung nach einem Oder mehreren der AnsprUche 
4 bis 9, dadurch gekennzeichnet', dass zumindest 
ein Trennwerkzeug (17), insbesondere zur AusfUhrung 
kurzer Einschnitte oder Lbcher, fur den Arbeitshub 
in einer Piihrung (18) etwa senkrecht zur Piatt nebene 
verschiebbar gehalten is.t. 
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11. Vorrxchtung nach elne. oder „ehreren der AnsprUche 4 bis 1 
dadurch gekennzeichnet. daas das Oder die Trennwerk.euge 
(12. 17) fUr die Trennung gleichzeltig s^weier parallel 

in elner Hasterrichtu.g verlaufender Reihen von B^randungs- 
abschnitten (9, 39 bzw. 40) benaohbarter StUcke (8) 
auagebildet eind. 

. Torrichtung nach .l„e„ oder mehreren deriUsprUobe 4 bis 
11. dadM-ch gekennzelcl^net, dase an der Halterung (3) 
ein Noofcen (25) angeordn.t ist. der 1„ ,i„. elch In V,r- 
Bohleberlchtong der Halterung erstrectende Raeteinrlchtung 
(25) elngrelft, deren Baststellenabetand der Verechlebe- 
Btrecfce «,lsohen ™el auf das oder die Irennwerkzeuge 
(12. 17) auegerlehteten Hasterllnien .ntspricht bzw. an- 
passbar 1st. 

rorrlohtung nach tospruch 12. dadarch gekenncelchaet. dass- 
«e Hast_elnrlchtnng elne senteeeht .ur Verschleberich- 

gelagerte und mlttels 
«iner Jeder (26) „lt dem Hoclcen (23) In Blngriff gehaltene 
sagezahnstange (25) aufwelst. die gegen andere SSgezahnstan- 
een untersohiedUohen Zahnabstandes austaueohbar 1st. 

Torrlchtun^ nach elne« oder „ehrere„ der itosprUohe 4 bis 

12. aaduroh gekennzeiohnet. dass die elnzelnen Schnelden 
(20; 35. 37) fUr elnschnltt- oder loohfBrBlge. in elner 
Haeterllnle hlnterelnanderllegende Berandangsabschnitte 
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(9; 52, 41) an einem sioh in Arboitsstellung in Richtuug 
der Rasterlinie erstreckenden BUgel (19; 34, 36) des 
Trennwerksjeuges (17} 33i 36) versetzbar angeorduet sind. 
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Fig. 3 
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